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Заметно, что при прокатке раскатов всего диапазона ширины, 
переход значения относительной стрелы деформации /f Bcp  из 
области отрицательных в область положительных значений 
происходит с увеличением суммарной вытяжки, причем, чем больше 
обжатие в вертикальных валках Bh  и чем уже полоса, тем этот 
переход происходит при большем значении . Так, видно, что для 
самых широких полос, вогнутый конец практически не образуется 
даже при максимально возможном Bh , тогда как для узких полос 
выпуклый конец возникает лишь при 2,2 . 
 
 
Рис. 1. Изменение относительной величины искажения конца раската в 
плане при прокатке на ТЛС, оборудованном клетью с вертикальными 
валками 
 
Средняя ошибка аппроксимации экспериментальных данных 
полученными моделями до 12 %, коэффициент корреляции  R=0,89. 
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При круговой прокатке по ширине раската в очаге деформации 
скорость движения бесконечного тела вращения является переменной 
и находится в прямой зависимости от переменного катающего радиуса 
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рабочих валков. Это обстоятельство приводит при высокоскоростной 
прокатке к возникновению переменных сил инерции, которые 
направлены против хода прокатки и при определенных условиях могут 
привести к возникновению пробуксовки валков по поверхности 
раската. 
В процессе высокоскоростной прокатки значительных величин 
достигают инерционные энергосиловые параметры, для определения 
которых можно использовать известные теоретические зависимости, 
при этом все параметры, входящие в формулы, должны 
соответствовать параметрам очага, относящегося к вертикально-
круговому сечению посередине ширины раската. 
При высокоскоростной круговой прокатке на интенсивность 
проявления действия инерционных сил оказывает влияние степень 
деформации, так как, чем больше обжатие, тем увеличивается разница 
между скоростью выхода и входа раската в очаг деформации. В этом 
случае возрастает ускорение и соответственно увеличивается действие 
инерционных сил. 
Чем больше плотность прокатываемого металла, тем сильнее 
действуют инерционные силы. Силы контактного трения оказывают 
влияние не соотношение зон отставания и опережения. Уменьшение 
трения приводит к увеличению зоны отставания и наступает опасность 
возникновения пробуксовки за счет инерционных сил, действующих в 
этой зоне подобно заднему натяжению. 
При возрастании скорости прокатки при всех равных условиях 
уменьшается время пребывания частиц металла в очаге деформации, 
при этом усиливается динамический эффект в результате возрастания 
ускорения движущихся частиц металла в деформационной зоне. 
Разработка мероприятий по созданию оптимального режима 
контактного трения за счет использования специальных 
технологических смазок и способов их подачи в условиях холодной и 
горячей круговой прокатки бесконечных тел вращения позволит 
освоить более высокие режимы прокатки с обеспечением 
необходимого качества прокатываемых изделий. 
Создание оптимального режима контактного трения в очаге 
деформации – это один и главный резерв совершенствования и 
освоения технологии круговой прокатки на более высоких скоростных 
режимах. 
С использованием теоретических зависимостей был разработан 
алгоритм и была рассчитана предельная скорость прокатки по всей 
ширине кругового раската для следующих условий холодной круговой 
прокатки на стане ДИСККапчер: H=2,0 мм; h=1,8 мм; =1,11;  
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B=128,0 мм. При этом расчеты выполнены для пяти катающих 
диаметров. 
По разработанному алгоритму рассчитаны предельные скорости 
по двум вариантам распределения коэффициентов трения по ширине 
кругового раската. В первом варианте коэффициент трения принят 
постоянным и равным 0,10, а во втором – переменным, изменяющимся 
по ширине от 0,115 до 0,035 по мере увеличения катающего диаметра 
конических валков. Такой режим трения может создаваться, когда 
прокатка осуществляется с применением жидких смазочных средств. 
Построены и проанализированы графические зависимости 
предельной скорости прокатки по ширине раската из алюминиевого 
сплава, низкоуглеродистой стали и свинца, а также графики изменения 
показателя условий контактного трения по ширине кругового раската 
при двухмерной вертикально-круговой деформации тонких 
бесконечных тел вращения при постоянном коэффициенте трения и 
переменном коэффициенте трения. 
Теоретическое исследование показало, что для достижения 
равномерного распределения предельной скорости прокатки по 
ширине раската можно подобрать необходимый режим использования 
технологической смазки и создать заданное распределение режимов 
контактного трения в очаге деформации. 
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В литературе описаны ряд способов определения эффективности 
ТС. Однако, конкретно для выдавливания такие способы отсутствуют. 
Нами предложены два способа определения эффективности ТС при 
выдавливании. 
1. По изменению длины выдавленного стержня.  
Цель достигается за счет того, что в предлагаемом способе 
оценки эффективности смазок используют заготовки одинаковой 
массы, а в качестве контролируемого параметра стержневой части 
поковки используют полную длину этой части, причем большей 
эффективности смазки соответствует большее значение длины 
стержневой части, и наоборот. 
2. По изменению диаметра выдавленного стержня 
Цель достигается за счет того, что в предлагаемом способе 
оценки эффективности смазок используют заготовки одинаковой 
